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L HIASSUNTO 



II dispositivo di saldatura e di taglio di pellicole in materia 
plastica comprende mezzi di saldatura e primi mezzi di tratt enimento 
tra i quali sono disposti mezzi di taglio di dette pellicole in 
materia plastica. 

II dispositivo comprende second! mezzi di tr attehimento disposti da 
parte opposta di detti primi mezzi di tratt enimento rispetto ai 
mezzi di taglio, in modo da trattenere le pellicole in materia 
plastica unif ormemente distesa durante il taglio. 

II procedimento di saldatura e di taglio di pellicole sovrapposte in 
materia plastica consiste nel bloccare le pellicole tra i primi ed i 
second! mezzi di tratt enimento delimitando un tratto delle pellicole 
sul quale, effettuare il taglio, nel saldare le pellicole in una 
posizione esterna al tratto e nel tagliare le pellicole in corrispon- 
denza del tratto prece dent emente delimitato. 
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Descrizione di una domanda di brevetto per invenzione 
industrial a nome AUSONIA S.p.A. 
Depositata il con ji n 0 

descrizione m 2002 A 0 0 1 9 0 0 

La presente invenzione si riferisce ad un dispositivo e ad un 
procedimento di saldatura e di taglio di pellicole in materia 
plastica. 

In particolare nel seguito si fara riferimento ad un dispositivo 
per la saldatura di due o piu strati di pellicola in materia plastica, 
ad esempio poliolefmico, ed al successivo taglio o realizzazione 
di linee perforate di rottura semplificata. 

Tali dispositivi sono attualmente molto utilizzati per realizzare 
buste idonee al confezionamento di pannolini per bambini, 
pannoloni per adulti, assorbenti per signore e simili. 
Secondo le realizzazioni tradizionali tali buste vengono 
realizzate in materia plastica inestensibile. 
In un primo caso i dispositivi di tipo tradizionale prevedono la 
saldatura ed il taglio delle buste partendo da un tubolare; in un 
secondo caso le buste vengono realizzate partendo da sacche gia 
preformate con un solo lato aperto (in pratica il lato superiore 
della busta e gia chiuso e puo presentare una maniglia 
preformata, il lato di fondo invece viene realizzato mediante la 
saldatura). 

I dispositivi tradizionali presentano un gruppo di saldatura, 
gruppo di trattenimento e, interposto tra questi, un gruppo di 
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taglio. 

Dunque utilizzando i dispositivi tradizionali il tubolare (o le 
buste preformate) vengono trattenuti ad un'estremita dal gruppo 
di trattenimento e, mentre vengono saldati, vengono tagliati dal 
gruppo di taglio. 

Tuttavia, negli ultimi tempi sono sempre piu frequentemente 
utilizzati materie plastiche deformabili e/o elastiche a causa 

— < 

degli spessori delle pellicole che sono sempre piu ridotti e delle 
mescole utilizzate che devono rendere i materiali per il 
confezionamento piu economici, piu gradevoli dal punto di vista 
estetico e/o maggiormente ecologici. 

II dispositivo tradizionale, sebbene fosse in grado di assicurare 
risultati soddisfacenti utilizzando pellicole in materia plastica 
inestensibile, si e dimostrato del tutto inadatto a saldare e 
tagliare le buste realizzate utilizzando materia plastica 
deformabile e/o elastica e, in particolare, allungabile quando 
sottoposta a sollecitazioni nel proprio piano come awiene nei 
dispositivi del tipo indicato. 

In questo caso, infatti, si e riscontrato che il taglio susseguente 
alia saidatura causa uno slabbramento della saldatura con 
numerose irregolarita ed imperfezioni del profilo tagliato; nei 
casi piu gravi e anche stata riscontrata la riapertura delle 
pnrzioni saldate. 

Tutto cio e owiamente causa di scarti di produzione elevati e, 
quindi, costi che sarebbe opportuno abbattere. 



II compito tecnico che si propone la presente invenzione e, 
pertanto, quello di realizzare un dispositivo ed un procedimento 
di saldatura e di taglio di pellicole in materia plastica che 
consentano di eliminare gli inconvenienti tecnici lamentati della 
tecnicanota. 

Neirambito di questo compito tecnico uno scopo 
dell' invenzione e quello di realizzare un dispositivo ed un. 
procedimento che permettano di tagliare .e saldare le pellicole in 
modo da realizzare le buste anche utilizzando pellicole in 
materia plastica deformabile e/o elastica e, in particolare, 
allungabile quando sottoposta a sollecitazione nel proprio piano. 
Un altro scopo dell'invenzione e quello di realizzare un 
dispositivo ed un procedimento che non causino lo 
slabbramento delle saldature e le irregolarita o imperfezioni del 
profilo tagliato; in particolare il dispositivo ed il procedimento 
secondo il presente trovato non causano la riapertura delle 
porzioni gia saldate della busta. 

Non ultimo scopo dell'invenzione e quello di realizzare un un 
dispositivo ed un procedimento che causino un ridotto numero 
di scarti di produzione e, quindi, costi di produzione 
estremamente ridotti. 

II compito tecnico, nonche questi ed altri scopi, secondo la 

presente invenzione vengono raggiunti realizzando un 

dispositivo di saldatura e di taglio di pellicole in materia plastica 

comprendente mezzi di saldatura e primi mezzi di trattenimento 
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tra i quali sono disposti mezzi di taglio di dette pellicole in 
materia plastica, caratterizzato dal fatto di comprendere secondi 
mezzi di trattenimento disposti da parte opposta di detti primi 
mezzi di trattenimento rispetto a detti mezzi di taglio, in modo 
da trattenere ..dette pellicole in materia plastica uniformemente 
distese durante il taglio. • ' 

II presente trovato si riferisce anche ad un procedimento di 
saldatura e di taglio di pellicole sovrapposte in materia plastica, 
caratterizzato dal fatto di consistere nel bloccare dette pellicole 
tra primi e secondi mezzi di trattenimento delimitando un tratto 
delle pellicole sul quale effettuare il taglio, nel saldare dette 
pellicole in una posizione esterna a detto tratto e nel tagliare 
dette pellicole in corrispondenza del tratto precedentemente 
delimitato. 

Ulteriori caratteristiche della presente invenzione sono definite, 
inoltre, nelle altre rivendicazioni. 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi dell 'invenzione risulteranno 
maggiormente evidenti dalla descrizione di una forma di 
esecuzione preferita ma non esclusiva del dispositivo e del^ 
procedimento di saldatura e di taglio di pellicole in materijp 1 

1 w 

plastica secondo il trovato, ove il dispositivo e illustrato a titoldfiS* 
indicativo e non limitativo nei disegni allegati, in cui: 

- la figura 1 mostra una vista schematica del dispositivo 
secondo il presente trovato; 

- la figura 2 mostra una vista schematica del dispositivo di 
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figura 1 durante la saldatura ed il taglio delle pellicole della 
busta; e 

- la figura 3 mostra una vista schematica prospettica di una 

busta realizzata mediante il dispositivo di figura 1. 
Con riferimento alle figure citate, viene mostrato un dispositivo 
di saldatura e di taglio di pellicole in materia plastica indicato 
complessivamente con il numero di riferimento 1. 
II dispositivo 1 comprende mezzi di saldatura 2 e primi mezzi di 
trattenimento 3 (dotati di un dispositivo pneumatico di 
aspirazione degli sfridi determinati dal taglio non mostrato per 
semplicita) tra i quali sono disposti mezzi di taglio 4 delle 
pellicole 5 in materia plastica che costituiscono la busta 20 da 
chiudere. 

I mezzi di taglio 4 comprendono un coltello dentellato con 
sagoma e dimensione dei denti diverse a seconda del tipo di 
pellicole utilizzate. 

II dispositivo 1 comprende, inoltre, secondi mezzi di 
trattenimento 6 disposti da parte opposta dei primi mezzi di 
trattenimento 3 rispetto ai mezzi di taglio 4, in modo da 
trattenere le pellicole in materia plastica uniformemente distese 
durante il taglio. 

I secondi mezzi di trattenimento 6 sono disposti adiacenti e 
paralleli ai mezzi di saldatura 2 tra i mezzi di taglio 4 ed i mezzi 
di saldatura 2 e comprendono un pressore 7 operativamente 
connesso ad un elemento di riscontro 8. 



Preferibilmente il pressore 7 e connesso ad una barra saldante 9 
dei mezzi di saldatura e l'elemento di riscontro 8 e connesso (ad 
esempio sovrapposto) ad un elemento controsaldante 10 dei 
mezzi di saldatura. 

La barra saldante 9 preferibilmente e di tipo elettrico e presenta 
sezione trasversale trapezoidale con dimensioni di base 
commisurate alia larghezza richiesta di saldatura. 
L 'elemento controsaldante 10 assolve al compito di battuta ed e 
preferibilmente costiutuito da una base piana in materiale 
deformabile e ricoperto da uno strato antiadesivo. 
Preferibilmente durante l'uso il controsaldante 10 e riscaldato 
per permettere la saldatura del film e non essere influenzato 
dalla variability delle temperature di esercizio. 
II controsaldante 10 ha la funzione di contrasto alia barra 
saldante 9 e la deformabilita del materiale di cui e composto 
assorbe eventuali disallineamenti della barra saldante 9 e/o 
variazioni dello spessore delle pellicole 5. 
Vantaggiosamente il pressore 7 comprende una barra realizzata 
in un materiale conduttore di calore quale metallo e 
preferibilmente leghe di ramo o alluminio e 1 'elemento di 
riscontro 8 comprende un elemento in materiale gommoso 
resistente al calore ed antiadesivo (ad esempio gomma al 
silicone e tessuto in PTFE). 

Preferibilmente, inoltre, il pressore 7 e/o l'elemento di riscontro 
8 presentano un elemento di ricopertura 11 in materiale 



antiadesivo. 

In modo opportune) il pressore 7 presenta mezzi di regolazione 
12 della sollecitazione esercitata sulle pellicole 5 in materia 
plastica che comprendono una o piu molle elastiche di 
compressione in acciaio armonico. 

In modo vantaggioso, il pressore 7 in combinazione con 
l'elemento di riscontro 8, e atto a realizzare un cordone di 
saldatura supplementare sulle pellicole in materia plastica. 
II funzionamento del dispositivo di saldatura e di taglio di 
pellicole in ..materia plastica secondo l'invenzione appare 
evidente da quanto descritto ed illustrato e, in particolare, e 
sostanzialmente il seguente. 

Le pellicole sono trattenute tra i primi mezzi di trattenimento 3 
ed i secondi mezzi di trattenimento 6 uniformemente distese e 
non deformate o allungate. 

II coltello 4 esercita la sua azione di taglio in modo regolare e, 
grazie ai secondi mezzi di trattenimento 6, senza esercitare 
sollecitazioni sulla porzione saldata evitando il rischio di 
riaperture della saldatura ancora non raffreddata e di lacerazioni 
o deformazioni della zona saldata. 

In modo vantaggioso la particolare geometra dei denti non 
pregiudica la qualita del taglio, poiche le pellicole sono 
trattenute in posizione distesa ed in tensione. 
In modo opportuno, inoltre, anche variazioni di temperatura 
della barra saldante 9 e del controsaldante 10 generate dal 
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processo e variazioni di spessore delle pellicole 5 possano 
influenzare negativamente il processo. 

In modo vantaggioso, inoltre, la busta 20 presenta quando 
realizzata, oltre alia saldatura 21 (che viene realizzata anche con 
le macchine tradizionali), la saldatura 22 supplemental 
realizzata dai secondo mezzi di trattenimento 6 a tutto vantaggio 
della qualita e sicurezza della chiusura della busta 20. 

I mezzi di regolazione 12 permettono la registrazione 
automatica della pressione sulle pellicole 5 in funzione delle 
caratteristiche del materiale delle stesse pellicole e della 
sollecitazione che lo stesso materiale sta subendo per effetto 
della combinazione dell'azione della saldatura e del bloccaggio 
esercitato dai primi e dai secondi mezzi di trattenimento 3, 6. 

La presente invenzione si riferisce anche ad un procedimento di 
saldatura e di taglio di pellicole 5 sovrapposte in materia 
plastica. 

II procedimento secondo il presente trovato consiste nel 
bloccare le pellicole 5 tra i primi ed i secondi mezzi di 
trattenimento delimitando un tratto delle pellicole 5 sul quale 
efrettuare il taglio, nel saldare le pellicole 5 in una posizione 
estema a questo tratto e nel tagliare le pellicole 5 in 
corrispondenza del tratto precedentemente delimitate 
Vsntaggiosamente le pellicole 5 sono saldate realizzando due 
■-•urdoni di saldatura adiacenti e sostanzialmente paralleli. 

Le pellicole 5 sono, in modo opportuno, in materia plastica 
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deformabile o elastica. 

Si e in pratica constatato come il dispositive* ed il procedimento 
di saldatura e di taglio di pellicole in materia plastica secondo 
rinvenzione risultino particolarmente vantaggiose perche 
permettono di realizzare buste di elevata qualita a costi 
sostanzialmente ridotti. 

II dispositivo ed il procedimento di saldatura e di taglio di 
pellicole in materia plastica cosi concepiti sono suscettibili di 
numerose modifiche e varianti, tutte rientranti nell'ambito del 
concetto inventivo; inoltre tutti i dettagli sono sostituibili da 
elementi tecnicamente equivalenti. 

In pratica i materiali utilizzati, nonch6 le dimensioni, potranno 
essere qualsiasi a secondo delle esigenze e dello stato della 
tecnica. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Dispositivo di saldatura e di taglio di pellicole in materia 
plastica comprendente mezzi di saldatura e primi mezzi di 
trattenimento tra i quali sono disposti mezzi di taglio di dette 
pellicole in materia plastica, caratterizzato dal fatto di 
comprendere secondi mezzi di trattenimento disposti da parte 
opposta di detti primi mezzi di trattenimento rispetto a detti 
mezzi di taglio, in modo da trattenere dette pellicole in 
materia plastica uniformemente distese durante il taglio. 

2. Dispositivo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal 
fatto che detti secondi mezzi di trattenimento sono disposti 
adiacenti e paralleli a detti mezzi di saldatura tra detti mezzi 
di taglio e detti mezzi di saldatura. 

3. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che detti secondi mezzi di 
trattenimento comprendono un pressore operativamente 
connesso ad un elemento di riscontro. 

4. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che detto pressore e 
connesso ad una barra saldante di detti mezzi di saldatura e 
detto elemento di riscontro e connesso ad un elemento contro 
saldante di detti mezzi di saldatura. 

5. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che detto pressore 
comprende una barra metallica e detto elemento di riscontro 



comprende un elemento in materiale gommoso resistente al 
calore ed antiadesivo. 

6. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che detto pressore e/o 
detto elemento di riscontro presentano un elemento di 
ricopertura in materiale antiadesivo. 

7. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che detto pressore presenta 
mezzi di regolazione della sollecitazione esercitata sulle 
pellicole in materia plastica. 

8. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che detti mezzi di 
regolazione comprendono una o piu molle elastiche di 
compressione. 

9. Dispositivo secondo una o piu delle rivendicazioni 
precedenti, caratterizzato dal fatto che detto pressore in 
combinazione con detto elemento di riscontro, e atto a 
realizzare un cordone di .saldatura supplementare su dette 
pellicole in materia plastica. 

10. Procedimento di saldatura e di taglio di pellicole sovrapposte 

in materia plastica, caratterizzato dal fatto di consistere nel 

bloccare dette pellicole tra primi e secondi mezzi di 

trattenimento delimitando un tratto delle pellicole sul quale 

effettuare il taglio, nel saldare dette pellicole in una 

posizione esterna a detto tratto e nel tagliare dette pellicole in 
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corrispondenza del tratto precedentemente delimitate. 
1 1 .Procedimento secondo la rivendicazione precedente, 
caratterizzato dal fatto che dette pellicole sono saldate 
realizzando due cordoni di saldatura adiacenti e 
sostanzialmente paralleli. 

12. Dispositivo e/o procedimento secondo una o piu delle 
rivendicazioni precedent^ caratterizzato dal fatto che dette 
pellicole sono in materia piastica deformabile o elastica. 

13. Dispositivo e procedimento di saldatura e di taglio di 
pellicole in materia piastica, il tutto come sostanzialmente 
descritto, illustrato nelle allegate tavole di disegno e 
rivendicato. 



Milano, li * % %IV W* % 



p.p. AUSONIA S.p.A. 




R A 



Aw. M- CI-. SflNA RAPISARDI 





13 





UFF5C8G 
RAPI3A| 

UN MA* 



•REVETTI 
S.r.l. 



ARIO 



Aw. M. CRISflNA RAPISARD1 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record. 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 



LI REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 
□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




